< 

CO 
CO 

o> 

CM 
OO 



(19) 



J 



EuropSisches Patentamt 
European Patent Office 
Office europ6en des brevets 



(12) 



(43) VerOffentlichungstag: 

1 7. 1 2.1 997 Patent blatt 1 997/51 

(21) Anmeldenummer : 971 09294.5 

(22) Anmeldetag: 09.06.1997 



(11) EP 0 812 988 A1 

EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG 

(51) intCl.^: F04C 13/00, F04C 2/18 



(84) Benannte Vertragsstaaten: 

AT BE CH DE DK ES R FRGB GR IE IT LI LU MC 
NL PT SE 

(30) Priorltdt: 13.06.1996 DE 19623514 

(71) Anmelder: 

Paul Troester Maschinenfabrik 
D-30519 Hannover (DE) 



(72) Erfinder: 

• Hasse, Hartmut 
25486 Alveslohe (DE) 

• Gohlisch, Hans-Joachim, Dipl.-lng. 
30519 Hannover (DE) 

(74) Vertreter: Junius, \A^lther, Dr. 
Wolfstrasse 24 
30519 Hannover (DE) 



(54) Verfahren und Vorrichtung zur Extrusion von Kautschukmischungen mittels einer 
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(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine 
Vorrichtung zur Extrusion von Kautschukmischungen 
mittels einer Zahnradpumpe, deren beide ZahnrSder (1) 
je einen Mischungsstreifen (19) durch Beschickungsdff- 
nungen einziehen und durch eine gemelnsame Extrusi- 
onsOffnung (5) auspressen. Es 1st die Aufgabe der 
Erfindung. in den Beschickungsstreifen bef irKlliche Oder 
wahrend der Beschickung eingezogene Oder wahrend 
der Bearbeitung in dem Zahnradpumpenextruder gebil- 
dete Gas- und Lufteinschiusse in einfacher Weise zu 
eliminieren Oder zumindest zu reduzleren. Die Erfin- 
dung besteht darin. daB man hinter den Beschickungs- 
Gffnungen Luft undyoder Gas wahrend des 
Transportweges der Mischung zu der Stetle, an der die 
belden Zahnrader miteinander kdmmen, durch Entluf- 
tung. Entgasung oder Evakulerung abzieht. Dazu ver- 
wendet man eine Vorrichtung zur Extrusion von 
Kautschukmischungen mittels einer Zahnradpumpe, 
deren beiden Zahnrdder in einem Gehduse je eine 
Beschickungsdffnung und eine gemeinsame Extrusi- 
onsOffnung zugeordnet tst. Diese zeichnet sich dadurch 
aus. daB hinter den BeschickungsOffnungen (3) auf 
dem Transportweg der Mischung zu der Stelle (4). an 
der die beiden Zahnrdder miteinander kdmmen, minde- 
stens eine Entluftungs- Entgasungs Oder Evakuterungs- 
Offnung (6) angeordnet ist. Auf diese Weise getingt es. 
bei der Beschickung eingezogene Luft zu eliminieren 
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Beschreibung 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vor- 
richtung zum Plastifizieren und Extrudieren von Kau- 
tschukmischungen und sonstigen Elastomeren mittels 
einer Zahnradpumpe. deren beide Zahnrader je einen 
Mischungsstreifen durch Beschickungsoffnungen ein- 
ziehen und durch eine gemeinsame Extrusions6ffnung 
auspressen. 

Fur die Plastifizierung und Extrusion von Kau- 
tschukmischungen und sonstigen Elastomeren venwen- 
det man meist Schneckenertruder, aber auch 
Zahnradpumpen. Unter den Zahnradpumpen zum Pla- 
stifizieren und Extrudieren von Kautschukmischungen 
und sonstigen Elastomeren wahit man vorzugsweise 
solche, deren beide Zahnrader je einen Mischungsstrei- 
fen durch Beschickungsoffnungen einziehen und durch 
eine gemeinsame Extrusionsdffnung auspressen. 
Dabei ist das gleichzeitige Einziehen zweier 
Mischungsstreifen wegen einer gleichmSBigeren und 
haheren F6rderleistung und wegen einer g!eichma3ige- 
ren Belastung der Zahnrader von Vorteil. Die Venwen- 
dung einer extrudierenden Zahnradpunope hat den 
Vorteil, daB wShrend der Plastifizierung die in Bearbei- 
tung bef indliche Mischung nicht so hoch erhitzt wird wie 
Im Schneckenextruder. jedoch den Nachteil. daB insbe- 
sondere bei hoheren Drehzahlen und bei Unterfutte- 
rung durch ungleichmSBig dimensionierte 
Beschickungsstreifen das Extrudat Luft- und Gasein- 
schlusse aufweist. 

Treten solche Luft- und Gaseinschlusse bei in 
Schneckenextrudern bearbeiteten Mischungen auf, 
bringt man Vakuum-Extruder zum Einsatz. Diese wei- 
sen eine Schnecke mit mindestens zwei Forderab- 
schnitten auf, zwischen denen sich ein Abschnitt 
erhOhter Gangtiefe befindet. In diesem Abschnitt wird 
eine Evakuierung vorgenommem, damit die in Bearbei- 
tung befindliche und in diesem Abschnitt locker und in 
dunnen Strangen vorliegende Mischung entgast wird. 
Hier wird nicht nur die mit dem Mischungsstreifen ein- 
gezogene Luft, sondern es werden auch sich unter der 
Warmeeinwirkung bildende Gase aus der Mischung 
entfernt. 

Bei Zahnradpumpenextrudem ist eine solche Ent- 
luftung und Entgasung nur schwer mdglich. denn von 
den Beschickungsoffnungen bis zu der Stelle. an der 
die beiden Zahnrader der Zahnradpumpe miteinander 
kammen. erwarmt sich die Mischung nur geringfugig. 
Sie enwarmt sich jedoch an der Stelle. an der die beiden 
Zahnrader miteinander kammen. sehr pl6tzlich und 
intensiv. und das auf Weinstem Raum. Diese Stelle des 
Kammens der beiden Zahnrader ist schwer zuganglich. 

Die vorliegende Erfindung geht von der Erkenntnis 
aus. daB im Extrudat beiindliche Luft- und Gasein- 
schlusse vornehmlich durch den Einzug von Luft beim 
Einzug der Beschickungsstreifen oder durch Luftein- 
schlusse in den Beschickungsstreifen in die Mischung 
gelangen. 

Die Erfindung vermeidet die Nachteile des Standes 



der Technik. Es ist die Aufgabe der Erfindung. in den 
Beschickungsstreifen befindliche oder wahrend der 
Beschickung eingezogene oder wahrend der Bean>ei- 
tung in dem Zahnradpumpenextruder gebildete Gas- 
5 und Lufteinschlusse in einfacher Weise sicher zu elinrii- 



nieren. 

Die Erfindung besteht darin. daB man hinter den 
Beschickungsoffnungen Luft und/ oder Gas wahrend 
des Transportweges der Mischung zu der Stelle, an der 
10 die beiden Zahnrader miteinander kammen. durch Ent- 
lOftung, Entgasung oder Evakuierung abzieht. 

Dazu venwendet man eine Vomchtung zur 
Extrusion von Kautschukmischungen und sonstigen 
Elastomeren mittels einer Zahnradpumpe. deren bei- 
15 den Zahnradern in einem Gehause je ein Beschik- 
kungskanal und eine gemeinsame ExtrusionsOffnung 
zugeordnet ist. Diese zeichnet sich dadurch aus, daB 
hinter den Beschickungskanalen auf dem Transportweg 
der Mischung zu der Stelle, an der die beiden Zahnra- 
so der miteinander kammen. mindestens eine Entluftungs- 
Entgasungs- oder Evakuierungs6ffnung angeordnet ist. 
die in einen Entiuftungs- Entgasungs- oder Evakuie- 
rungskanal munden. 

Auf diese Weise gelingt es proWemlos. die bei der 
25 Beschickung eingezogene Luft zu eliminieren. 

Dabei ist es zweckmaBig. wenn man Luft und/oder 
Gas durch Offnungen in der Innenwand des Pumpen- 
gehauses austreten laSt oder abzieht. In dieser Wand 
sind die Offnungen leicht einbringbar. Sie bleiben an 
30 diesem Ort nahezu wartungsf rei . 

Vorteilhaft ist es. daB man Luft und/oder Gas an 
einer Stelle austreten laBt oder abzieht. an der die 
Mischung noch nicht f lieBfahig ist. Auf diese Weise ver- 
hindert man ein Eindringen von Extrudat in die Austritts- 
35 kanaie und insbesondere in die zur Vakuumquelle 
fuhrende Leitung. 

Dieses Verfahren kann man so ausfuhren, daB man 
Lutt und/oder Gas durch mindestens einen radialen 
Kanal im Gehause austreten laBt oder abzieht. Dazu 
40 ordnet man mindestens einen radial im Gehause ver- 
laufenden Entiuftungs-. Entgasungs- oder Evakuie- 
rungskanal in der Zahnradpumpe an. 

Das Verfahren laBt sich aber auch dadurch ausfuh- 
ren. daB man Luft und/oder Gas durch mindestens 
45 einen in den seitiichen Gehausewanden oder durch die 
Lager f uhrenden Kanal im Gehause austreten laBt oder 
abzieht. Dazu ist dann mindestens ein in den seitiichen 
Gehausewanden b^indlicher oder durch die Lager fuh- 
render Entiuftungs-, Entgasungs- oder Evakuierungs- 
50 kanal vorgesehen. 

Das Wesen der Erfindung ist nachstehend anhand 
von In der Zeichnung schematisch dargestellten Aus- 
fuhrungsbeispielen naher eriautert. Es zeigen: 

55 Fig.1 einen Langsschnitt durch eine Zahnrad- 
pumpe mit radialen Entiuftungs-, Entgasungs- 
oder Evakuierungskanalen 
Fig 2 einen Querschnitt durch eine Zahnradpumpe 
der Fig.1 mit einer Gehauseinnenwand mit 
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Ldchern fOr die radialen EntlQftung, Entga- 
sung Oder Evakuierung. 

Fig.3 einen Querschnitt durch eine Zahnradpumpe 
der Fig.1 mit einer einer Gehduseinnenwand 
mit Schlitzen fur die radialen EntlQftung, Ent- 5 
gasung cxJer Evakuierung. 

Fig.4 einen Ldngsschnitt durch eine Zahnrad- 
pumpe mit an die Stirnseiten der Zahnrdder 
anschlleBenden Entluftungs-, Entgasungs- 
oder Evakuierungskanaien io 

Fig.5 einen Querschnitt durch die Zahnradpumpe 
der Fig.4. 



Die der Plastifizierung und Extrusion von Kau- 
tschukmischungen Oder anderer Elastomere dienende is 
Zahnradpumpe der Fig. 1 weist zwei Zahnrader 1 auf, 
die In einem Gehduse 2 gelagert sind und miteinander 
kdmmen. Jedem Zahnrad 1 wird ein nicht dargestellter 
Mischungsstrelfen 19 der in der Zahnradpumpe zu pla- 
stifizierenden und unter Druck zu extrudierenden Kau- 20 
tschukmischung durch Beschickungskandle 3 
zugefuhrt Diese Mischungsstrerfen 19 fOllen die Zahn- 
ICicken 14 der ZahnrSder 1 zunSchst nicht immer voll- 
standig aus, sie haben einen Weineren Querschnitt als 
die Zahnlucken 14. Daher ist es unausbleiblich, da3 Luft 25 
mit in die Zahnradpumpe eingezogen wird. Diese Luft 
befindet sich auf dem Weg von der Stelle 10. an der die 
Mischungsstrerfen 19 eingezogen werden. zu der Stelle 
4. an der die Zahnrader 1 miteinander kammen, vor- 
nehmlich zu den Seiten der Zahnrader 1 und am Zahn- 30 
luckengrund. Wird diese Luft mitgeschleppt bis an die 
Stelle 4. wo die Zahnrader miteinander kammen und die 
in den Zahnlucken befindliche Kautschukmischung 
einer irrtensiven Bearbeitung unterzogen wird, gelangt 
Luft in die durch die ExtrusionsOffnung 5 der Zahnrad- 35 
pumpe austretende Kautschukmischung. 

Urn dieses zu verhindem sind Entluftungs- bzw. 
Evakuierungskanaie 6 in das Gehause 2 eingearbeitet. 
an die eine nicht dargestellte Vakuumpumpe ange- 
schlossen werden kann. Diese Entluftungs- bzw. Eva- 40 
kuierungskanaie 6 treten durch die Gehauseinnenwand 
7 in Form von LOchern 8 (Fig.2) Oder Schlitzen 9 (Fig.3). 

Eine vorteilhafte Variante kann die Einbringung von 
Entluftungs- bzw. Evakuierungskanaien 16 (Fig. 4 und 
5) in die Lager 18 bzw. seitlichen Gehausewdnde 17 in 4S 
der Hdhe der jeweiligen ZahnfufBdurchmesser sein. 

Die in die Entluftungs- bzw. Evakuierungskanaie 
6,16 fuhrenden Ldcher 8.15 Oder Schlitze 9 befinden 
sich in einem mittleren Bereich zwischen der Stelle 10, 
an der die Kautschukmischung eingezogen wird. und so 
der Stelle 4. an der die Zahnrader 1 miteinander kam- 
men. In diesem mittleren Bereich ist die eingezogene 
Kautschukmischung noch nicht flieRfahig. Somit kann 
flieBfahiges Material nicht in die LOcher 8.15 Oder 
Schlitze 9 eindringen und diese verstopfen. ss 

ZweckmaBig ist es. daB man die aus der Austritts- 
Offnung 1 1 des Gehauses 2 austretende plastif izierte 
Kautschukmischung strainert. Das erfolgt in dem Raum 
12 des Gehauses 2, in den die Austritts6ffnung 1 1 muri- 



det und in den ein Sieb (Strainer) 13 eingebaut ist. Die 
plastifizierte, aufgeschlossene und gestrainerte Kau- 
tschukmischung veriaBt den Raum 12 dann durch die 
ExtrusionsOffnung 5, die mit den verschiedensten und 
leicht auswechselbaren AusfbrmmundstOcken verse- 
hen sein kann. 
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Stelle. an der die Zahnrader miteinander kam- 
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5 
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15 


Loch 


16 


Entluftungs-. Entgasungs- oder Evakuierungs- 




kanal 


17 


Gehauseseitenwand 


18 


Lager 


19 


Zahnlucke 



Patentanspruche 

1. Verfahren zur Plastifizierung und Extrusion von 
Kautschukmischungen und sonstigen Elastomeren 
mittels einer Zahnradpumpe. deren beide Zahnra- 
der je einen Mischungsstrelfen durch Beschik- 
kungsOffnungen einziehen und durch eine 
gemeinsame ExtrusionsOffnung auspressen. 
dadurch gekennzeichnet. 

daB man hinter den BeschickungsOffnungen Luft 
und/oder Gas wahrend des Transportweges der 
Mischung zu der Stelle, an der die beiden Zahnra- 
der miteinander kammen. durch Entluftung. Entga- 
sung Oder Evakuierung abzieht. 

2. Verfahren nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzeichnet, 

daB man Luft und/oder Gas durch Offnungen in der 
Innenwand des Pumpengehauses austreten laSt 
Oder abzieht. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzeichnet, 

daB man Luft und/oder Gas an einer Stelle austre- 
ten laBt Oder abzieht. an der die Mischung noch 
nicht f lieBfahig ist. 
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Verfahren nach Anspruch 1. 
dadurch gekennzeichnet, 

daB man Luft und/oder Gas durch mindestens 
einen radialen Kanal im Gehause austreten laBt 
Oder abzieht. ^ 

Verfahren nach Anspruch 1 . 
dadurch gekennzeichnet, 

daB man Luft und/oder Gas durch mindestens 
einen in den seitlichen GehSusewanden oder durch io 
die Lager fuhrenden Kanal im Gehause austreten 
taBt Oder abzieht 

Von^ichtung zur Plastifizierung und Extrusion von 
Kautschukmischungen und sonstigen Elastomeren 75 
mittels einer Zahnradpumpe. deren beiden Zahnra- 
dern in einem Gehause je ein Beschickungskanal 
und eine gemeinsame Extrusionsdfffnung zugeord- 
net ist. 

dadurch gekennzeichnet. 20 
daB hinter den Beschickungskanaien (3) auf dem 
Transportweg der Mischung zu der Stelie (4). an 
der die beiden ZahnrSder (1) mileinander kammen. 
mindestens eine Entluftungs- Entgasungs- oder 
Evakuierungsoffnung (8.9) angeordnet ist. die in 25 
einen Entluftungs- Entgasungs- oder Evakuie- 
rungskanal (6,15) munden. 

Von-ichtung nach Anspruch 6. 
dadurch gekennzeichnet. 

daB die Entluftungs-. Entgasungs- oder Evakuie- 
rungsOffnungen (8,9) in der Innenwand des Pum- 
pengehauses (2) angeordnet sind. 



Vorrichtung nach Anspruch 6, 
dadurch gekennzeichnet. 

daB die Evakuierungsoffnungen (8,9) an einer 
Stelie angeordnet sind. an der die Mischung noch 
nichtflieBtahig ist. 
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9. Vorrichtung nach Anspruch 6, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB mindestens ein radial im Gehause (29) verlau- 
fender Entluftungs-. Entgasungs- oder Evakuie- 
rungskanal (6.15) vorgesehen ist. 

10. Vorrichtung nach Anspruch 6. 
dadurch gekennzeichnet, 

daB mindestens ein in den seitlichen Gehausewan- 
den (1 7) bef indlicher oder durch die Lager (1 8) fuh- so 
render Entluftungs-. Entgasungs- oder 
Evakuierungskanal (16) vorgesehen ist. 
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FIG.l 
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